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das in den mcifiten Fallen schvrierig pei-Mrt hcmistcllcxt ist, glaich ob 
die Verblndungsstellc durch Mufkn oder Schwelflen ausgefiihrt ist Der 
Durchgang des UbergangssrUckes bdoi Brcmsen mft Ruckbewegungen 
hervor, die wiedemm die iircmsqualitat stGren und das Altem der Teile 
5 beschlcunigen. 

Bcstimmte andere Fclgcu sind aus eincm zusammenfiesetzten Material 
b/trgcMcllt und die seitlichen Flanken, die mn\ Brcmsen bestimmt sind 
weis'en auch Unre^cLuiaDigkcitcn auf, die nachteilig fQr eine guie Bievp- 
io sung sind 

Die vorliegende Erfindnn K schist daher cine Felge vor, deren Seiten 
brnrheitct sind wodurch zum einen eine perfcktr. nimcnsionicning der 
Breite der BremsuberHachcti und zum anderen eme HomogenitSt unO 
i> Kontinuitat der Felgen sowie eine perfekic Symmetric bzgL der Achse 
des Rades unci ilct allgsmcincn Symmctrieebene der Felge gewilirlristet 
sind. 

Daher ist gcutffl der Erfindung cine Felge fur eln Rad dadurdi gekenn- 
20 zeichnet, daB ihre beide.Ti Scitcn durch Entfernen von Material bearbeitet 
sind urn zwei perfekte Bremsfttchen zu bililcn. 

Gemafl einem zujrSi/Jjchen Mcrkmal ist die Bearbeitung durch Span- 
abbebun- mit Hilfe eines Schneurwerl^cuges ausgefiihrt und bevorzug- 
7> renjvciie gcachicht die Bearbeitung der Seiten durdi Abdrehen. 

Gemlfl einer An.vfulirujigsfonn geschieht die Bcarbeitnng der beiden 
Seiten gleichzeidg, sie kann aber aweb altemativ auf cincr Seite und 
dann auf der anderen ausgefiihrt seirt 
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Gemafl elacr bcvorzugtcn Anordnung ist die Felge durch ein AluminhOT- 
profil j;ebildet, das zwei laterale FKigel aufweist die swei laterale Seiten 
bflden und gemafl zusat2lichen Merkmalen Li die Felge durcfa Diegen 
eines AlujiinimnipTofilstuckes hcrgcstellt urn ihm die Form eines Ringes 
5 mit groBem Durchmesser zu geben und, so die beiden Endcn ancmander- 
stoflcn ru lassca sowie dann durch elne Verbindung dcr beiden Enden 
miteinander. 

Ociriafl cincr bcispiclbaften Ausfiihnuigsfonn gescbielil die Verbindung 
io der beiden Endcn d\irch FunkcnsclwrciJJcn bzw. AbbrennstumpfechweiSen. 
Gcinaii einsm anderen Merkmal ist nach clem Schritt des ScbvrciBens cm 
ersmr hiiiaigcffigter Schritt auagcfiihrt, der darin besteht, die Schweifinahl 
durch Bearbeiten zu eutfemen, w^hrend in cincm zweiten hinzusefti£ten 
Schritt die Ldcher far die Haltsuscii de.i Muttcrn der Spcichcn gebohrt 
is sf ml uud in cincm Ictztcn Schritt die Osen, durch Umbardeln angeoidnet 
sind. 

Oemafl cincm andcrcn Merkmal ist die Felge nach dem zusatzlidien 
Schritt der Bearbekujig und vor dem letzten Schritt des Anordnens der 
20 Oscn in einem dritten hinzugefiigten Scluili durch Anodisalion bchandclt, 
wahrmd bei cincr Variant© der Schritt der Anodlsation vor dem hin- 
zugefiigten SchnU der Behandlung der Felge gcschieht 

Gem^B einer Aiisfuhrungsvariante ist nach t\cm zusSczlichcn Schritt des 
25 Bearbeiten* der JKelge ein vierter hinzugefQgter Schritt ausgrfiliri, de.r 
darin besleht, erne Kcramilachicht auf den beiden bearbeiteten Seiten 
abzulagern. 
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AndRTc Mcrfcmale und Vorteile der Erfindung wcrde-n *ich aus der 
folgenden mit Bezug anf die beigefugtc Zeichnung gemachten Bescbrei- 
hung ocgeben, die nur beispielhaft und nicht beschrankend gegeben ist 

Fig, 1, 2a, 2b und 2c verauscli?«Kchcn einc Fclge gemafl der Erfindung. 

Fig. 1 inL cLac Ansicht in dcx fibene gemaB der Achse der Fclge.. 

Fig. 2a ist cine Ansicht in diametralem Scbnitt gauifl fl-IL 

Fig. 2b und 2c sind Detaflausiditen im Schnitt in groBerem MaBstab, die 
das Frofil der Fetee in einem diametralen Scbrn'tt anf der 
Ebene duvsr Am (Tig. 2c) und in einem Scbnitt fiber die 
Ebene einer Ose hinaiw (Fig. 2b) reigen- 

Fig. 3 bis 10 veramchaulichcn 3chernatiscii ein Verfabren rrur HersteJlung 
einer Felge genwIJ der Erfindung. 

Fig. 3 steJU. einen errten vorbereitenden Scbritt dar. 

Fig. 4 ist eine Ansicht in transversalem Scbnitt gemiB IV-IV der 

Figur 3. 

Fig. 5a, 5b und 5c veranscbaulidieu die unterxchiedlichen Phasen eines 
zwciten vorbcrcitenden Scbrines, die Figur 5a v*ran*dia\)- 
licht dir. Phase vnr dem Biegcn, die Figur 5b veranscbau- 
licht das sigentllcbe Biegen, wahrend die Figur 5c dio 
Phase nacfa dem Biegen veranscbaulichi. 
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Fig. 6a,. 6b, 6c und 6d veranschanlichen einen drittcn vorbereiteaden 
Sckritt. 

Fig. 7a und 7b veranschaulicben elnen eryien hinzugcfugten Schritt. 

Fig. 8 veranscbaulicht eincn zweitcn hinzugefiigten Schrin. 

Fig. 9a, 9b, 9c 9d, 9c, 9f vcranschaulichen den zusafczlichen Scbritt 
RemlB der Erfindimg. 

Fig. 10 zelgi einen andercn dcr iiinzugefugten Schrltte des Verfkh- 
rcns. 

Die Felge gexxiaS der Erfmdung, die das ailgemeine Bezugszetchen 1 
tragt, ist dazu befitimmt auf an sicb bebmnte Weisc mit Speichcn, einer 
Nabe und cinctn Reifcn ausgestattet zu Beta, urn das Rad einejs Fahr- 
rades zu bilden. Die eigcntliehe Fclgc 2 mit einer aflgemeinen Sym- 
metriccbene P ist ein Ring mit eineni gmfleo Achaendurchmesser XX, 
dcr ana cinem Aluminiump rotll hergestelil ist, das cinen Querschnitt 
aufweist, dcr die allgcmcme Form cines in Richtung des flufieren Uiu- 
fonges offenen U IT hat, in deui der Reifcn und die eventueiie Luftkam- 
mer angoordnet warden sofletL Das Profil weitf zwei laterale Fliigcl 3, 
<t, auf, die vortcilhattcrwcisc symmetrisch bzgL der Eben* P sind uud die 
durth -cwd transversale Wandc 5 r 6 mitetnander verbunden sind, die 
voneinander beabstsndfcf sind: eiuer untcrcn Wand 5 und einer Zwi- 
schenwand 6. Die belden WflOde 5, 6, bind Imcht gefcrummt und bilden 
mil den latcralcn Flugcln 3, 4 cine periphere Kammer 7, die in^bc^uu- 
dere dazu best imm l ist, den mcchanischcn Halt und die Steifl/zkeli der 
Felge zu gewahrleisten und insbesondeie auch die Befestigung der Spei- 
chen zu crmogJichen (nicht dargestellt). Es sei auficidem bemcrkt, dafl 
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das Elide jedes der Flttgel 3, 4 cuien lokalen Vorspnmg 8, 9 anfweist, 
den- dazu bcatimint ist, den Reifen zu halten, loir dcm das Rad.ausgerii 
stet 1st. AuJJadem wist die Zwischenwand 6 eine beisftrarige periphere 
AufnoJbme 10 zum Halteu imrt Zeutricrcn auf, die zwei vertikale W5nde 
11, 12 and cine konicaven Boden 13 aufwewL, dessen Krummung bci- 
spiekwise ein Kids-fct Aufleidcm sind die inneren lateraien Wftnde 14, 
IS dcr Knmmer 7 zumicdest teilwcisc durch Abachmttc der inneren 
Wand 16, 17 gcbildct, die lm weGentlichen parallel allgemeinen 
Symmetrieebene P sind, wahrend ihre Vcrlongemngea konvergent sind 

GemaR dcx Erfindung sind die Seiten 18, 19 der Feigc durch Entfernen 
von Material bearbcilct, um diametraJc Bremsseiten 20, 21 zu Widen, die 
cben sind und entweder parallel zueinanilrr und parallel zur Symmcine- 
ebene P oder in Richtung des Inneren des Rades selbsi kmveTgr.nt sind, 
wie dies in der Figur 9b rlaTgastellt ist und was eine bevorzugte Ldsung 
ist. ja sogar konvergent nacb auflen FX DaLer kann jede der Scitcn mit 
der Ebeuc P eincn Winkel A von ungeffihr 1,5 Cnad bDden. Dcr Halt 
der Speichcu geschfcht auf klassiachc Weise durch Osen 22a, 22b, die in 
Locbem 25a, 23b befestigt sind, die in den untcren Wandcn 5 und den 
ZwiachenwSnden 6 der Kammer gemlB Achsen YY" aiisgefuhrt sind, die 
denen dcr Spcichcn cntsprechen, die dort gehalten werden soDen. W.iLl- 
gemerkt weist die Fclge ein Loch 24 ant das fur den Durchgang des 
Vcntils der Luftkaminer bestimmt isl (Fignr 1). 

Das Verfabrtui /.m Herstcllung der Fclgc gcmiiB der Erfindung wird 
hicrnach beecbrieben und sebematweh durch die Fig. 3 bis 10 vcron 
schaulicht. Gemdii diesem Verfanxen werden die Seiten 1?, 19 dcr Felgc 
in ciuem zus&trlichen Schritt bcarbeitet, um auf diesen Seiten 18, 19 
Brezmflachcu 20, 21 mit qualitatiy perfekten Dimensionsmerkmalen zu 
erzeugen und deren Ohcrflaclienzustani Ilomogenitat und Kontinuitat 
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einwandfrei sind. Dieser Scfaritt der Bearbeitung ist nur zusatzlich und ist 
Tail einer Gesamtheit von notwendigen Schritten, die vor der Bearbei- 
tung in vorbereitenden Schritten oder nach der Bearbeitung in weiteren 
Schritten gemacht werden- 

5 

Der zusatzliche Schritt gemafi der Erfuidung, der schematisch in den 
Figuren 9a, 9b, 9c, 9d, 9e und 9f veranschaulicht ist, ist vorteilhafterwei- 
se eine Bearbeitung durch Entfernen von Material und beispielsweise 
durch Spanabhebung mil Hilfe eines Bearbeitungswerkzeuges. Die Be- 
io arbeitung kann voxn Typ Schleifen, Rektifizieren oder Frasen sein, aber 
die bevorzugte Losung ist die des Abdrehens, indem man gemaB R 
relativ die Felge und/oder das Werkzeug urn die Achse XX* der Felge 
drehen lafit und das Bearbeitungswerkzeug diametral gem2JJ Fl oder F2 
verschiebt. 

is 

Vor der genaueren Beschreibung dieses zusatzlichen Schrittes, auf die wir 
spater zuruckkommen werden, werden hieraach die vorbereitenden Schrit- 
te beschrieben. 

M Die Felge 2 ist prinzipiell und auf bekannte Weise ausgehend von .einem 
gebogenen Aluminiumprofilstiick hergestellt Daher schneidet man in 
einem ersten vorbereitenden Schritt (Fig. 3, 4) ein Stiick Aluminiumprofil 
25 roit einer ausreichenden Lange L ab, damit, einmal gebogen, der 
Durchmesser D der Felge erhalten werden kann, und das einen Quer- 

25 schnitt aufweist, der die allgemeine Form eines in Richtung des aufieren 
Utofanges EX offenen "U M hat, in dem der Reifen und die eventuelle 
Luftkammer angeordnet werden sollea Das Profil weist zwei laterale 
Fliigel 3, 4 auf, die vorteilhafterweise symmetrisch bzgL der Ebene P 
sind und die durch zwei transversale WSnde 5, 6 miteinander verbunden 

30 sind, die voneinander beabstandet sind: eine untere Wand 5 und eine 
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Zwischenwiutd 6. Die beid:n Wandc 5, 6 sind leicht gekrummt und 



bildan mit den laterals F 
iasbesondcrc dam bcstixmn 



.flgeln 3, 4- eine peripheie Kammer 7, die 
ist, die Steiiigiceit der Feige zu gewahr- 
leisien. Es sei auBerdeiu beilicxll, d&G das fti'Gere F.nde jedes der Flugcl 
3, 4 cinen iokden Yoxspnng 8, 9 aufweist t der sich in Richtung der 

mid der dazu bestinnnt ist den Rcifbn zu 
halteu, mil dem das Rad aikgeriistet ist. Auflerdem weist die Zwischen- 
wand 6 cine kreisfonnige p<ripfiere Autnnhme 1U zum Hait&n und Zen 
iriereQ auf, die zwei vcrtiiaJc Wandc 11, 1?. \iod euien konleaven Bodr.n. 
13 aufwefcu und dessen Kr immune beispielsweise ein Kreis ist AnBer- 
dcni siud die inncrcn latcracn Wande 14, 15 der Kammer 7 zumindest 
teilweise durch Abschnitte der inneren Wande 16, 17 gebildet, die im 
wcscntlichen parallel zur aiig emelnen ctymjnetriaebene P sind. Die iatera- 
Icil Seiteu 18, 19 sind Icichf gckrGmmt 

In einem zweiten vorbcrcitci idea Scbritt der in den Figuren 5c, 5b und 



5c veraiistiiauliebt ist, bjegf. 
gen Ring 26 2U bQden und 



y) *j) das Profflstiick 25, um ein en fcrebformi- 
;eine beiden Enden 27, 28 aneinaadentoBen 
zu lasscn Ucr Artritaschnt : des Bicgcns geschieht mit einer Biegema- 
s dbinc 250, die * R ?.wftf A lfriebsrolkn 251*, 251b, cine Bicgerntlc 252 
und eine FOhrtuagsroIle 253 aufweist. Die Flgur 5a stellt die Phase der 
Einfiahrung des Proffls in iio Biegemaschin© 250 dar. Die Figur 5b 
vcranschaulicht die eigentlicie Biegephase. Die Figur 5c veranschaulicht 
da* cuitual gebog^ne PrnCV tilr.V, unobei die beMen Rnden 27, 2R inch 
25 einander gegeaubersteheiL 



In ckcui dritteu vnt 
27, 28 miteinander, indem 
den Fig. 6Q, 6b, 6c und 6d 
20 Bern geschieht bcispiclswci3< 



bftrftiientiea Sdirift vcjbiildftt man die beiden Enden 
aneinander geschweUJi werden, wie dies in 
iargestciit iat Der Arbcitascbritt des Schwei 
clcktrisch durch FunkcnschwciBcu, was die 
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Verscbmelnmg der beidcn 



aufgrutid der Erhitzung, die 
wird, ruft die Bildung einer 



schritt des Schweiflens gesel 
260, das zwei Klemmbacken 
die beidcn linden 270, 280 
KJemmbacken sind mit ek 
wahicnd dan Arbeitsschritt 
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niteinandcr in Kontakt stehenden Enden 
hcrvorruft und sie durch Vcr< chmelTiing und cine intime Verbindung des 
Material mitcinander verbhdet. Dlese VerechTriel/.ung des Materials 

durch den Durchgang des Stromes ereeugt 
Schweiflnahl hervor, die einea periphcrcn 



Wulst 29 anf der Ebcnc de: Verbindungsstelle 31 bildet. Der Arbeits- 



ichi mit Hilfc eincs tUnkenscbweifigerates 
261a, 261b aufweist, die dazu bestimmt sind 
des gebogenen Snickes 26 zu balten. Die 
irfsdtera Strom gespcist und nahern sich 
teidseftig genriS fl, C an, wobci der anfang- 
liche Raam el Twischcn den Klcmmbacken sich progressiv veningert, uui 
c2, kleiner als el, 2U werden. Parallel zum Arbeitsschritt des SIchweiBens 
fubrt man (Kg. 6a) von jedim Ende 270, 280 due La&chc 271, 281 in 
die Kammer cin, die in der Kammer durch eine Eindrflckung 272, 232 
der entsprechenden Wand 6 jjebalten wird. Jedc Lasche ist in die Kain- 
me.r fiber einc derartige Lang© eingeseczt, dafl am Emle des Scliweiflens 



die beiden Sdien 273, 2S3 
anfangliche Abstand E gl* 
beiden Laschen *erhinden 



Knmmer 7 bci dem Arbcitsi chritt des SchweiBens. 



cem 
lei 



In der Folge des Verfahrens 
bciL der dazu bestimmt ist, 
"Rrtarheitung der Scitcn bci 
gebutclii wind Daher wird 
7a, 7b) die ScbwexBraupc 29 
auf der Ebene der Verschweifiung 
nelle 31 (Fig. 7b) verschiafct, 
besnndcie im Bcreich der 5 



in Kontakt zueinonder sind Daher isv der 
cb el minus c2. Das Vorhandensein der 
das Einbrechcn der Zwischcnwande der 



ist ein er^ter Idnzugcfiigter Schritt vorgese- 
den Schweiflwulst 29 xu r.itlfemcn, bevor die 
zusatzhchen Schritt genrifi der FjCu^Jng 
diesem ersten bonzugefugten Scbrln (Fig. 
dutch eine Frase 31), die sich um das Profil 
und iii der Ebene der Verbindungs- 
auJJen an dem Profil bearheitet und ins- 
citcn. AnBcrdem wird die SchweiBnaht auch 
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im Inncrcn des Frofiis 
einer anderr«n $ich schwi 



zwisc len 



den Flufieln 3, 4 und dem Boden 5 mit 
eokebden Frasc 32 (Fig. 7a) entfemt 



binzugefiig en 



In cincm zweiten 
Figur 8 veransch^nliL-hf \s\ t $ 
um die Locher 23a, 25b j 
Zwischcmvanden 6 auszufiih])ciL 
oder mehrere Sctmlterbobre 
vou r'mrs Seite und von dei 
don unter guten Bedingungen 
dicscna Arbeitsachritt das 
Ventils bcstiiwnt i$t, und d; 
Ebene der Verbindunjjsstelle 



dcr in den Figurcn 9a, 9b, 
darin besteht die Seiten 18 
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Schritt. der 6chematisch in der folgenden 
elk mau die Durchbohningcn der Fclgc her, 
jiweils in den inneren Wanden 5 und den 
Zu dicsem Zweck verwendet man einen 
33 mit einer geneigten Acbse sukzessive 
anderen, damit die beiden Speichenbundel 
gehalten werdeD. Aoflenlem slellt man hci 
lx>ch 24 her, do£ fur den Durchgang des 
s vnrreilhaftcnveise diametral bczuglich. dcr 
und der VerschweiBung 31 angeordnet ist 



u Man geht dann zu dem zusBizlichen Schritt gemaB der Erfuiduug fiber, 



9^ 9<t 9e und 9f dargestelir ist und der 
19 der so gebildeten Felge zu beaibeiieo. 



Die Figur 9a ist eine Ansicai im Schnitr vor'der Bearbeitnng, wabxend 
die Figux 9b eine Ansicht im Schnitt nach dcr Bearbeitnng ist. Die 
Bearbeitujjg wud dutch JRutleri.ien von dem seitlichen Material 180, 190 
auspefuhrt, um die diametralen Bremsflachen 20, 21 herzustellen, die 
aowohl vom GcaichtspunJrt ics Obcrliachenzustands her als auch vom 
Ocsichtspunkt der Dimension perfekt sind. Die Bearbcitung kann von 
Jedem Typ sein und kanh z.l J. Abdrehen sein, w/ohel man die Fclgc udei 
25 das Werkzeug um die Acbse XX' des Rades drehen kann und diametral 
das Werkzeug 34a, 34b genLiS Fl und in Ricbtung des Zcntrums ver- 



schiebt, wicr riiVjs (laTgrstdlt 
Man fuhrt die Bearbeitung 



oder der betden Seiten ^leic hzeitig aus. 



Ht } ntlnr. in Riduunjj rwcli auSeu genaSfl F2. 
einer der Seiten und danach der andeien 
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Die Bcarbeitung erlaubt, 
Breite 1 7.11 erbakcn und 
icrliche Bremsfttchen 20, 
maRigen Aspckt her als 
des. Das Verarbeiten ci 
bbdungastcllc verscbwinden 
Bremsung ohne Ruckbewegu igcn 



ZUIl 



21 



auci 
rlauht 



si nd 



Die Brcmsflachen 20, 21 
io der Ebene. P mid konncn 
gent in Richtung der Achse 
eineu Winkcl A von ungcfalr 
so gut divergent sein. 



vonellhafterweisf. symmeirisch bcziiglich 
untereinandcr parallel sein, aber auch konver- 
des Rade*, ^ie die? dargestellt ist, um zJB. 
3" zu bilden, aber sie kOnnen auch genau- 



Bei einem weiteren Schriil 
unterv/irft man did so 
oder ciun Anodisation, die 
dargestellt). 



Ictzrcn 



20 Bci einem folgendcn 

indem roan die ve.rschicdciuiU 
Pigur 10 dargestellt ist, und 



Bei einer \&riantc des Vdrfahrens 
25 Schritt der Bearbeitung cine 
darin besteht eine Keramilial 
Scftcn zu machen. Dieser 
Arljcilsschritt der Bearbcihing 
Anordnens der bsen enfcpricht 



» • » m mm 



0 , t 



- 11 " 

einen edne prifaww DLoiensionierung in der 
andenm, perfekte homogene und konunu^ 
zu eizeugen, sowohl von iixrem dimensions- 
von ibrem Aspekt des Obern^hciiziistau- 
aamlich auBerdcm. den Bereicb. der Ver- 
zu Lassen und eilaubt Hahcr eine perfekte 



b/.w. emcm dritten hiazugefiigten Schritt 
bea^beitete Felge eiucr anodi*chcn Behandlung 
auf klossische Weiee ausgefuhrt wild (nicht 



Schritt fahrt man die Osenbildung am, 
Nietc 22a, 22b anotdnct, wie diss in der 
zwar mil dne.r Nicfcmaschinc 35. 



man nach dem zusltzlichen 
n huizugefugicn Aibeitsschritt ausfuhren, der 
ublagerun^ anf den bciden so bcarbritctcn 
\rbeitsschritt geschieht cfeiher zwischen dem 
und dem letzien Schritt, der dem des 
Die Anodisation hingegen, die nach dem 
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Bcarbeiren in dem voiaAgehenden Vsrfahren gemacht wird, wird gemlB 
dicker Variaute vor der Bearbeitung dcx Scitcn 13, 19 ansgcfuhit 

Es verstcht sich von selbst. daB die Erfindung nicht auf eine Felge 
s beschranit tsl, die dmcL eiii Almoioiumprnfil gehildct ist, .v>nriern dafl 
sie von jedem anderen Typ sein tann und insbesondere aus einem 
zusanjrnfingesctztcn Material odcr cincm anderen. 

Naturlich ist die Erfimdung nicht aui die beschriebenen und beispieltiaft 
\c daigesteUien AusfnhniDg*forTTien bey:hranfci 7 sin idem .sic umfaflt audi alle 
tcchnischeo Aqurvalenta sowia ilire Kombiaaiionen. 



RE:. 



15=52 



UflLLINGER PARTNER 



+49 89 21949408 S. 06/15 



• • • • • ■ 

• » » » • • »*« 

■ • • • • »« « * 



13 • 



t 

I- 
IK 

SEP? 



w 

p 

I 

m 

M 

Ti 



m 



S < ■ h n f 7. a n x p r u c h e 

j 1. Felge ftir cin Rad, dadurch gckcnnzeichnet, daB ihre- beiden Seiten 
(18, 19) durch Entferaen von Material beaibeiret sind, inn fcwei 
Biftm^flichcn (20, 21) zu biidcn, 

2. Fclgc tur ein Rad gemafl Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
io die be.iHcn bearbeiteten Seiten (IS, VJ) parallel zu einer allgemeinen 

Symmetrieebene (P) sind. 



3. Felge fur ein Rad gcjuuaB Anspmch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die beiden bearbeiteien Seiten (18, 19) (convergent bind 

4. Felge Kir ein Rad gemaB einein dei Anqpriichc 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie aus einem Aluininlumprofil heigestellt ist, 
tins */wci lateralc Fliigcl (3, 4) aufweist, die zwei laterole Seiten' (18, 

. 19) Widen. 

5. Felge fur cin Rad gcmaB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Pmfil .zwischen den beiden Fltfgcin (3, 4) eine innere Zamrie- 
rungsauskehlung (10) aofweist. 



15 



20 



^ (i. Fclgc fur ein Rad gcinaB cincm dcr vonmgehenden Anspriiche, 
da/t»Tch gekennzeichnet daB ihre beiden Seiten (18, 19) durch 
Spanabhebum^ mil Hilfc rmcs .V.lmeirfwerkzcugs (34a, 34b) bearbci- 
tet sind. 
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7. Felge fiir cin Rad gemafi einem. der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gckcnnzcicbnct, daJJ ihrc bcidcn Scitcn (18, 19) durch 
Abdrebeii bearbeitet sind. 

8. Felge fiir ein Rad gemaB einem der vorangehenden AnsprQche, 
dadurch gekenazeichcet daS sie durch Biegea eines Ahiniinnimprotzl- 
stuckcs (25) hergesielh ist and die Form eines Ringes (26) mit. 
grofiem Durchme&ser hat, desseu belde Ejiden (24, 28) aneinander 
stoficn und mitcinandcr vrrbundcn aind. 

9. Felge fur ©in Rad gemafi Anspruch 6. dadurch gekeimzeichnet, dafi 
die bciden Endec (27, 28) durch Funlcc™crtweiflen miteinaiidr.r 
verbunden sind 



is 10 Fe.lgR fiir nn RaH gemaB Ansprucb 9, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Scbweifinsht (29) durch Bearbeiten entfenit ist. 

11. Felge fQr ein Rad gemafi einem der </orangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi in die Felge Lecher (23a, 23b) fur 

20 Haltcdsen (22a. 22b) der Muttcra der Spcichcn gcbohrt aind. 

12. Felge lui riii Rad gemafi Anspcuch 11, dadurch gekenmeichnet, dafi 
die dsen (22a, 22b) durch Umbordeln on^eordnet sind, 

2s 13. Felgr Pnr e.in Rad gerafifl einem der vorangehenden Anspfucbe, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Felge durch Anodisation behandelt 

ist 
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14. Felfce fOj ein Rad gemaJl oiucu" Her vorangchcnden Anspriiche, 
dadurch ^ekeniizeichnat, dafi auf den beiden beaxbelteten Seiten eine 
K>rajnikM:hichi ahgclagert ist. 
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